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.€v : tij|, Verfahren zum Herstellen eines rohrformigen Platzhalters 

M und Platzhalter 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
rohrformigen Platzhalters fur Knochendef ekte , der an seinem 
einen ersten Ende einen ersten Rand und an seinem gegeniiber- 
liegenden zweiten Ende einen zweiten Rand aufweist. 

Die Erfindung betrifft ferner einen Platzhalter mit einem 
rohrformigen, Ausnehmungen aufweisenden Mantel mit einem er- 
sten Rand an seiner ersten Stirnflache und einem zweiten Rand 
an seiner gegenuberliegenden zweiten Stirnflache. 

Aus der DE 195 04 867 C ist ein solcher Platzhalter bekannt . 
Dieser dient insbesondere zum Ersetzen eines Wirbels oder ei- 
ner Bandscheibe. Der Platzhalter ist aus einem zylindrischen 
Rohr gebildet, welches an seinen beiden gegenuberliegenden 
Stirnflachen den gleichen Durchmesser aufweist. Aus der EP 0 
720 840 A ist es bekannt, zum Verbinden von Wirbeln mit un- 
terschiedlicher GroiSe und unterschiedlichem Querschnitt einen* 
Platzhalter auszubilden, der wenigstens zwei mantelf ormige 
Elemente mit unterschiedlichem Querschnitt und ein Verbin- 
dungsstiick zum Verbinden der Elemente aufweist. Die einzelnen 
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Elemente sind jeweils wieder zylinderf ormig ausgebildet. Die 
bekannten Platzhalter sind hervorragend fur die Wirbelsaulen- 
chirurgie, jedoch nur bedingt als Platzhalter bei Rohrenkno- 
chen einsetzbar. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs be- 
schriebenen Art zu schaffen, mit dem sich ein Platzhalter 
herstellen laSt, der besonders im Bereich der Rohrenknochen- 
chirurgie Anwendung finden kann. Ferner soil ein Platzhalter 
der eingangs beschriebenen Art geschaffen werden. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Patentanspruch 1 
bzw. einen Platzhalter nach Patentanspruch 7 gelost . 

Weiterbildungen des Verfahrens und der Vorrichtung sind in 
den Unteranspruchen gekennzeichnet . 

Mit dem Verfahren lassen sich Platzhalter herstellen, die an 
den beiden gegenuberliegenden Enden an die jeweiligen zu ver- 
bindenden Knochenteile angepaSte Durchmesser aufweisen. 

Weitere Merkmale und ZweckmaSigkeiten der Erfindung ergeben 
sich aus der Beschreibung von Ausf uhrungsbeispielen anhand 
der Figuren. Von den Figuren zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Rohrenknochens mit ein- 

gesetztem Platzhalter; 

Fig. 2 eine vergrofierte Darstellung, wobei der Knochen 

geschnitten gezeigt ist; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Vorrichtung 

zum Ausfiihren des Verfahrens; 
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Fig. 4 


eine schematische Darstellung einer weiteren Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens; 


Fig. 5a) 


Querschnitte der Endflachen der hergestellten 
Platzhalter; 


bis 5d) 


Fig. 6a) 


einen zylindrischen Platzhalter und drei ver 
schiedene mit dem Verfahren hergestellte erfin- 
dungsgemafie Platzhalter; 


bis 6d) 


Fig. 7 


eine abgewandelte Form eines Plat zhalters ; und 


Fig. 8 


eine weitere abgewandelte Form des Plat zhalters . 


Als Ausgangsmaterial dient, wie am besten auf Fig. 6 ersicht- 
lich ist, ein zylinderf ormiges Rohr mit einer Lange, die 
gleich dem Abstand der miteinander zu verbindenden Knochen- 
teile bzw. der Lange des zu iiberbruckenden Stuckes ent- 
spricht . 

Grundsatzlich kann der Zylinder rohrformig ohne Ausnehmungen 
sein. Bevorzugt weist er jedoch Ausnehmungen auf, um ein Ein- 
wachsen von Knochenmaterial zu erleichtern. In den Figuren 
ist eine besonders bevorzugte Ausf uhrungsf orm des Ausgangsma- 
terials gezeigt. Der zunachst zylindrisch ausgebildete Mantel 
1 weist sich mit ihrer Langsdiagonalen parallel zur Mantel - 
achse 2 erstreckende rautenf ormige Ausnehmungen 3, 4 auf. Je- 
wells benachbarte Reihen solcher Rauten sind in Richtung der 
Mantelachse 2 um eine halbe Rautenhohe versetzt. Dadurch wird 
ein Netz von sich unter einem spitzen Winkel schneidenden 
Bandstreifen 5, 6 gebildet, die unter jeweils gleichgrofeen 
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Winkeln gegen die Langsdiagonale der Rauten 3, 4 geneigt 
sind. Der obere Rand 7 und der untere Rand 8 erstrecken sich 
jeweils in einer Ebene senkrecht zu der Langsachse 2. 

In einer ersten Ausf uhrungsf orm eines herzustellenden Platz- 
halters, der in Fig. 6a) dargestellt ist, soli der untere 
Rand Form und GroSe des ursprunglichen unteren Randes des 
Ausgangszylinders beibehalten, wahrend der obere Rand 7 1 
einen urn ein vorbestimmtes MaS groSeren Durchmesser aufweisen 
soli . 

Zu diesem Zweck wird der das Ausgangsmaterial bildende Zylin- 
der 9 mit seinem unteren Rand auf ein Widerlager 10 aufge- 
setzt. Wie am besten aus Fig. 3 ersichtlich ist, wird in die 
von dem oberen Rand 7 begrenzte Stirnflache ein Dorn 11 ein- 
gesetzt und mittels einer schematisch angedeuteten Kraft F, 
die in Richtung der Mantelachse 2 in Richtung des Widerlagers 
10 wirkt, so weit in Richtung zum unteren Rand 8 eingetrie- 
ben, bis die in Fig. 6a) dargestellte gewunschte Aufweitung 
erreicht ist. Wie in Fig. 6a) gezeigt, erfolgt durch die Ver- 
wendung des Dorns zur Aufweitung die Aufweitung derart, daS 
sich der Abschnitt 12, in den der Dorn eingetrieben ist, der 
Form des Domes anpaSt . Wie in Fig. 3 gezeigt, weist der Dorn 
eine kegelstumpf f ormige Form auf, so dalS der Abschnitt 12 
entsprechend ausgebildet wird und der obere Rand einen gegen- 
uber dem unteren Rand 8 entsprechend vergroSerten Durchmesser 
auf weist . 

In einer anderen in Fig. 6b) gezeigten Ausf uhrungsf orm ist es 
gewunscht , den an den oberen Rand 7 angrenzenden Abschnitt 
12 1 unverandert zu lassen, so da£ also insbesondere der 
Durchmesser des oberen Randes unverandert bleibt . Der untere 
Rand 8 des Ausgangszylinders 9 soil hingegen verengt werden. 
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Zu diesem Zweck wird ein Widerlager 13 verwendet, welches 
einen Hohlstempel 14 auf weist . Dieser besitzt an seinem dem 
eigentlichen Widerlager 13 gegenuberliegenden freien Enden 
einen Abschnitt 15, dessen Durchmesser und Form den aufieren 
Abmessungen des Ausgangszylinders 9 entsprechen. Daran an 
schliefit sich ein zweiter Abschnitt 16, der zum Grund des 
eigentlichen Widerlagers 13 hin kegelstutnpf f drmig verengt 
ausgebildet ist. Der Ausgangszylinder 9 wird in der in Fig. 4 
gezeigten Weise mit seinem unteren Rand 8 zum eigentlichen 
Widerlager hin gerichtet eingebracht. An dem gegenuberliegen- 
den oberen Rand 7 greift ein oberes Widerlager 17 an. Uber 
dieses wird eine schematisch angedeutete Kraft F in Richtung 
zum Widerlager 13 hin aufgebracht, die bewirkt, daS der un- 
tere Rand 8 und der daran anschlieSende Bereich des Zylinders 
auf ein gewunschtes vorbestimmtes MaS verengt wird, so dafi 
ein in Fig. 6b) gezeigter verengter Abschnitt 18 entsteht. 
Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausf uhrungsf orm weist das Wider- 
lager 17 einen in den Zylinder hineingerichteten Fuhrungszy- 
linder auf. 

In einer in Fig. 6c) gezeigten wei'ter abgewandelten Ausfiih- 
rungsform wird gewiinschtenf alls in einem ersten Schritt der 
obere Rand 7 des Ausgangszylinders 9 in Ubereinstimmung mit 
dem Ausf iihrungsbei spiel nach Fig. 6a) aufgeweitet zum Erzeu- 
gen eines Abschnittes 12 . Die Aufweitung erf olgt anhand des 
in Fig. 3 beschriebenen Verf ahrens . Anschliefeend wird der un- 
tere Rand 8 mit der Vorrichtung und dem Verfahren nach Fig. 4 
verengt, so dafi der untere Rand und der daran angrenzende Be- 
reich die verengte Form des Abschnittes 18 in Fig, 6b) an- 
nimmt . 
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Auf diese Weise ist es moglich, aus einem Ausgangszylinder 9 
unterschiedlich geformte Platzhalter zu schaffen, die an den 
jeweiligen zu uberbriickenden Bereich 19 zwischen zwei Kno- 
chenenden 20, 21 unterschiedlicher Form und GroSe angepaSt 
sind. 

Der Ausgangszylinder 9 kann verschiedene vorgef ertigte Quer- 
schnittsf ormen besitzen, wobei bevorzugt ein kreisf drmiger 
Querschnitt gewahlt ist. Dorn 11 und Hohlstempel 14 konnen 
ebenfalls einen kreisf ormigen Querschnitt aufweisen, so daS 
die erzeugten Abschnitt 12 und 18 die in Fig. 5a) gezeigte 
kreisf ormige Form haben. Alternativ kann der Querschnitt von 
Dorn 11 und/oder Hohlstempel 14 jede~ gewunschte andere Form 
besitzen, insbesondere die ovale oder dreieckige Form, so daS 
der bearbeitete Abschnitt die in Fig. 5b) , 5c) gezeigte ovale 
oder dreieckige Querschnitt sform aufweisen kann. Ist eine un- 
terschiedliche Verformung von dem oberen Rand 7 und dem unte- 
ren Rand 8 gewunscht, ist es moglich, Dorn 11 und Hohlstempel 
14 auch mit unterschiedlichen Querschnittsf ormen zu wahlen, 
so daS beispielsweise wie in Fig. 5d) gezeigt, der eine Rand 
oval und der andere dreiecksf ormig ausgebildet ist. 

Wie oben ausgefuhrt, kann der Ausgangszylinder 9 verschiedene 
Ausbildungen der Ausnehmungen 3, 4 aufweisen. Die Ausbildung 
als rautenf ormige Offnungen hat den besonderen Vorteil, daS 
auch die durch das Aufweiten bzw. Verengen verformten Rander 
7', 8' jeweils einen zackenf ormigen Rand besitzen, der eine 
besonders stabile Verbindung zwischen angrenzenden Knochenen- 
den 20, 21 und Randern 7', 8' zur Folge hat. 

In Fig. 7 ist ein Ausf uhrungsbeispiel gezeigt, bei dem sowohl 
der obere Rand als auch der untere Rand mit dem anhand von 
Fig. 3 beschriebenen Verf ahrensschrit t aufgeweitet wurden, so 
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daS der Platzhalter zu beiden Enden hin konisch aufgeweitete 
Abschnitte 12 besitzt. In Fig. 8 ist ein Ausf uhrungsbei spiel 
gezeigt, bei dem die einander gegenuberliegenden Enden mit 
dem anhand von Fig. 4 beschriebenen Verfahren verengt wurden, 
so dafi der Platzhalter in seiner Mitte die Abmessungen des 
Ausgangszylinders 9 besitzt, und die beiden an die Mitte an- 
grenzenden Abschnitte zu dem jeweiligen Rand 7', 8' hin ver- 
engte Abschnitte 18 besitzen. 

Die in Fig. 3 und 4 gezeigten Vorrichtungen sind lediglich 
schematisch gezeigt. Das Widerlager 10 und der Dorn 11 einer- 
seits und das obere Widerlager 17 und Widerlager 13 mit Hohl- 
stempel 14 andererseits konnen jeweils iiber Hebel verbunden 
sein nach Art einer Kniehebelpresse . 

Als Materialien fur die Platzhalter werden korpervertragliche 
Materialien gewahlt, insbesondere Stahl oder Titan und die 
entsprechenden Legierungen. Je nach AusmaE der Aufweitung 
oder Verengung kann gewiinschtenf alls zum Beseitigen der Mate- 
rialspannung eine Warmebehandlung durchgefiihrt werden. 

Bei der Verwendung der beschriebenen Platzhalter erfolgt die 
zusatzliche Absicherung zur Lastiibertragung in an sich be- 
kannter Weise. So wird beispielsweise zum Erzeugen einer Zug- 
kraft zwischen den beiden Knochenenden eine Platte ange- 
schraubt, oder die Knochenteile werden in bekannter Weise 
durch einen Markraumnagel zum Erzeugen einer Kompression ver- 
bunden . 
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Patent anspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines rohrf ormigen Platzhalters 
fur Knochendef ekte, der an seinem einen ersten Ende einen er- 
st en Rand und an seinem gegenuberliegenden zweiten Ende einen 
zweiten Rand aufweist, dadurch gekennzeichnet , daS der Platz- 
halter aus einem Zylinder durch Aufweiten von einem Ende her 
gebildet wird. 

2. Verfahren zum Herstellen eines rohrf ormigen Platzhalters 
fur Knochendef ekte, der an seinem einen ersten Ende einen er- 
sten Rand und an seinem gegenuberliegenden zweiten Ende einen 
zweiten Rand aufweist, dadurch gekennzeichnet, daS der Platz- 
halter aus einem Zylinder durch Verengen von einem Ende her 
gebildet ist . 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Aufweiten von einem Ende und das Veren- 
gen von dem anderen Ende her erf olgt . 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Querschnitt des auf geweiteten und/oder 
des verengten Teiles von dem nicht verformten Querschnitt ab- 
weicht . 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Aufweiten durch Eindrucken eines Domes 
erf olgt . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS das Verengen durch Eindrucken des Endes in 
eine Hohlform erf olgt . 
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7. Platzhalter fur Knochendef ekte mit einem rohrf ormigen, 
Ausnehmungen aufweisenden Mantel mit einem ersten Rand an 
seiner ersten Stirnflache und einem zweiten Rand an seiner 
gegeniiberliegenden zweiten Stirnflache, dadurch gekennzeich- 
net, daS der rohrf ormige Mantel an einem Ende aufgeweitet 
ist . 

8. Platzhalter fur Knochendef ekte mit einem rohrf ormigen, 
Ausnehmungen aufweisenden Mantel mit einem ersten Rand an 
seiner ersten Stirnflache und einem zweiten Rand an seiner 
gegeniiberliegenden zweiten Stirnflache, dadurch gekennzeich- 
net, daS der rohrf ormige Mantel an einem Ende verengt ist. 

9. Platzhalter nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich- 
net, daS der rohrf ormige Mantel an seinem einen Ende aufge- 
weitet und an seinem anderen Ende verengt ist. 

10. Platzhalter nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , daS der Mantel eine Mehrzahl von uber die 
Oberflache verteilt angeordnete Durchbrechungen bzw. Ausneh- 
mungen aufweist. 

11. Platzhalter nach. Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
date die Ausnehmungen eine Vielzahl von in Umf angsrichtung 
einander benachbarter rautenf ormiger Ausnehmungen umfassen. 

12. Platzhalter nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Manteloberf lache die Form eines Rautengitte-rs auf- 
weist. 
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Zusammenf assung 


Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines rohrformigen 
Platzhalters , der an seinem einen Ende einen ersten Rand und 
an seinem gegeniiberliegenden Ende einen zweiten Rand auf- 
weist, geschaffen. Damit der Platzhalter auch in der Rohren- 
knochenchirurgie verwendbar ist, wird die Moglichkeit zum An- 
passen des Platzhalters an unterschiedliche Querschnitte und 
Formen geschaffen. Weiterhin betrifft die Erfindung einen 
Platzhalter, dessen rohrformiger Mantel an einem Ende aufge- 
weitet bzw. verengt ist. 

(Fig. 6a) -c) ) 
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